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Перемещение сферического центра вдоль паза дает возможность 
изменять величину линейного и углового эксцентриситетов. 
Вращающийся задний центр относится к механике и может быть 
использован в различных отраслях машиностроения, а именно при 
обработке сложных эксцентриковых тел вращения: втулок, крышек и 
т.д. Наиболее применим в области автомобилестроения и авиационной 
промышленности. 
Таким образом, предложенная конструкция вращающегося 
заднего центра,  позволяет с необходимой точностью и минимальной 
трудоемкостью обработать все  поверхности эксцентрикового вала. 
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      Запорная арматура широко используется в промышленности 
(газопроводы, паропроводы, водоводы и др.). Основная цель этой 
арматуры – обеспечить, в нужный момент, герметизацию и 
разгерметизацию трубопроводных систем с высокой степенью 
надежности и достаточной долговечностью. Наиболее часто 
встречающиеся выходы ее из строя – это эррозия, абразивное 
изнашивание и окисление контактных поверхностей, 
обеспечивающих эксплуатационную надежность. Поэтому важной 
задачей является своевременная ревизия этих поверхностей и 
восстановление требуемых характеристик уплотняющих 
поверхностей. 
     Притирка является основной финишной операцией выполняемой 
при ремонте дефектов контактных поверхностей. Сущность притирки 
заключается в срезании пиков шероховатости притираемых 
поверхностей и обеспечением при этом, увеличения опорной 
поверхности на уплотняющих поверхностях. Это достигается путем 
внесения в контактную зону притира и уплотняющей поверхностью 
зерен микропорошка соответствующей консистенции и зернистости, 
а при прижатии более мягкого притира к притираемой поверхности, 
они вдавливаются в притир, который совершает вращательное 
движения, срезая при этом пики шероховатости на притираемой 
поверхности. 
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     Этот узел состоит из трех основных деталей, обеспечивающих 
герметизацию и разгерметизацию трубопровода: два диска и корпус. 
    Обеспечение герметичности перекрытия трубопровода в 
конструкции задвижки такого типа обеспечивается одновременным 
беззазорным прижимом обоих контактных поверхностей дисков к 
контактным поверхностям корпуса. Корпус изготовлен из стали, а 
герметизация осуществляется по вставкам, запрессованным в корпус 
и диски которые изготовлены из латуни. 
   Обработку дисков  выполняем на токарном станке, базируя их по 
нерабочему торцу и наружному диаметру, а корпусов на ГРС. 
    В качестве доводочных смесей возможно использование 
следующих материалов: карбида кремния; электрокорунда; 
синтетических алмазов, зернистостью М20-М3;и смазочно-
охлаждающей жидкости. 
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          В настоящее время новые формы, прежде всего в области 
представления исходных данных, требуют новых подходов к 
разработке технологических процессов. Объектно-ориентированные 
методы организации технологических баз данных, CAD/САМ 
системы, новые интерфейсные решения, при которых технологический 
процесс обработки отображается  в виде «древовидной» структуры 
операционных переходов, используемой оснастки, материалов, 
режимов обработки и т.д. реализованы в системах нового поколения 
технологических САПР. Можно сказать, что современные САПР 
объединяют геометрические параметры деталей с их технологической 
информацией и в удобном формате представляют технологу. Все это 
позволяет уменьшить время разработки технологических процессов и 
сократить сроки подготовки производства. 
        Одной из основных задач технологии машиностроения является 
достижение в процессе обработки требуемой точности и 
шероховатости поверхностей деталей. Поэтому при внедрении 
результатов исследований возникает задача получения методов 
расчета управляющих программ для УЧПУ станка, позволяющих 
программными средствами снизить систематическую составляющую 
погрешности обработки до уровня значений, при которых суммарная 
погрешность профиля детали не превышает границы поля допуска. 
